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[bookmark: _Toc8653]一、注意事项
本产品属于焊接送丝设备。为了确保安全生产和设备正常运行，建议用户于设备上张贴以下安全标志，告知所有使用、维护和靠近设备的人员注意以下安全事项。
[bookmark: _Toc3305]1.1电气安全 
① 本设备采用220V交流供电，用户应注意用电安全，避免触电。
② 本设备四脚为绝缘支撑块。为保证设备正常运行、避免静电伤害和设备漏电。设备应注意安全接地措施，即把易导电部分连接到产品固定布线中的保护（接地）导线上，使易触及导电部分在基本绝缘失效时，也不会成为带电部分。视情况可以附加安全措施（例如双重绝缘或加强绝缘）。
③ 本产品机箱内侧不含有需要用户操作的配件。对于本产品的任何安装、维护、拆卸都应在开闸、断电的情况下进行。
	标  志
	名  称

	[image: 当心触电]
	当心触电

	[image: 必须接地]
	必须接地

	[image: 必须拔出插头]
	必须拔出插头

	[image: ]
	禁止合闸


[bookmark: _Toc6095]1.2机械安全 
①本设备包含由电机驱动的齿轮、辊轮等结构，应避免在运行过程中触碰而受伤。
②本设备在更换焊丝盘过程中，应避免误启动而受伤。
	标  志
	名  称

	[image: 送丝机-当心机械伤人]
	当心机械伤人

	[image: 送丝机-当心夹手]
	当心夹手

	[image: 送丝机-禁止启动]
	禁止启动




[bookmark: _Toc25312]二、产品概述
本产生是用于激光焊接领域的辅助送丝设备。送丝机设有辅助断丝功能。支持最多同时送三丝。适配碳钢、不锈钢焊丝，满足大部分激光填丝焊的送丝需求。
表 1-出货清单
	SUP-AMF-T出货清单

	序号
	产品名称
	规格型号
	数量

	1
	自制多功能三丝自动填丝机
	SUP-AMF-T
	1

	2
	底座
	
	2

	3
	三芯航插电源线
	5M
	1

	4
	二芯航插信号线
	10M
	1

	5
	黑色三送丝管
	Fe0820-5
	1

	6
	三送丝接头
	三送丝
	1

	7
	三送丝铜嘴
	AS-16T
	2

	8
	三送丝铜嘴
	AS-20T
	2

	9
	三送丝导丝嘴
	1.6
	1

	10
	三送丝导丝嘴
	2.0 
	1

	11
	三送丝调节块
	长59
	1

	12
	双送丝连接块（21S）
	双送丝
	1

	13
	双送丝连接块（20S）
	双送丝
	1



实物图如下所示。
所收货物如与示图有所出入，请以具体订单为准。
[bookmark: _Toc3346][image: 装配实物标注]
图 1出货产品及附件
三、产品功能
主要功能及参数：
· [bookmark: _Toc4857][bookmark: _Toc11000]速度范围：15～600cm/min；
· 最大载重：3x20kg；
· 焊丝材料：碳钢、不锈钢；
· 操作方式：触摸屏；
· 控制系统：自主研发，支持各种定制扩展功能。
[bookmark: _Toc16447]3.1产品外观
[image: 7]
图3.1 产品外观图
表3.1 产品各部件列表
	编号
	名称
	备注

	1
	屏幕
	7寸触摸屏

	2
	机箱侧门
	

	3
	机箱侧门
	

	4
	出丝口
	对应A电机

	5
	出丝口
	对应B电机

	6
	出丝口
	对应C电机

	7
	电源开关
	

	8
	三芯航插座
	220V电源接口

	9
	两芯航插座
	控制信号接口

	10
	铭牌
	




[bookmark: _Toc21918]3.2产品参数
产品关键参数如表3.2所示：
表3.2 产品关键参数列表
	供电电压
	220V±10% AC 50/60Hz

	工作环境温度
	-10～50℃

	最大功率
	145W

	送丝速度
	15～600cm/min

	送丝模式
	连续模式、脉冲模式

	适用焊丝
	碳钢实芯焊丝、不锈钢实芯焊丝

	净重
	31kg

	适用焊丝盘
	轴径
	Min 50mm

	
	外径
	Max 300mm

	
	宽度
	Max 105mm

	
	重量
	Max 20kg


4、 [bookmark: _Toc31806]安装使用
[bookmark: _Toc14806]4.1设备接线
送丝机背面两个航插接口分别为【控制信号接口】和【电源接口】。送丝机电源为220V交流输入，具体范围以设备铭牌为准。
送丝机送丝使能信号支持焊接控制盒输出的①（继电器）无源导通信号，②(mos管)开漏输出信号。使用时按线标上的【+、-】号对应接线。
[bookmark: _Toc31640]4.1.1标准版定义
[image: 9]
图4.1 航插接口图

表4.1 标准版航插接口定义
	接口定义-标准版

	航插座
	对应附件
	接口脚位
	定义
	备注

	两芯航插座
	两芯航插信号线
	1脚
	送丝机使能-START
	焊接控制盒-送丝机+

	
	
	2脚
	送丝机使能-GND
	焊接控制盒-送丝机-

	三芯航插座
	三芯航插电源线
	1脚
	220V-L
	三脚插头，插220V电源即可。

	
	
	2脚
	220V-N
	

	
	
	3脚
	PE
	



[bookmark: _Toc23245]






4.2设备内部结构
[image: 内部结构]
图 4.2内部结构
	编号
	部件名称
	功能

	1
	24V开关电源
	系统供电

	2
	主控板
	控制系统运行

	3
	触摸屏
	人机交互

	4
	送丝电机-A
	送丝运动

	5
	送丝电机-B
	

	6
	送丝电机-C
	


表4.2

[bookmark: _Toc12651]4.2.1送丝管、送丝轮选型
请根据焊丝材料和直径选择对应送丝轮、送丝管，使用时避免送丝管弯曲。
表4.2 送丝轮型号列表
	送丝轮型号

	适用焊丝
	材料
	碳钢，不锈钢

	
	送丝轮-V型
	标准
	φ1.6mm/2.0mm 


[image: 6]
图4.2 送丝管、送丝轮示意图

[bookmark: _Toc23376]4.2.2焊丝盘安装
安装焊丝盘时，应注意：
· 根据焊材选择焊丝；
· 焊丝穿过凹槽中央；
· 使用与焊丝匹配的送丝轮。例使用2.0mm焊丝，则送丝轮标【V2.0】的侧面应朝外；
· 焊丝盘定位孔应对准阻尼轴的定位销，使得焊丝盘与阻尼轴平稳转动，避免焊丝盘与阻尼轴之间产生摩擦，导致送丝不稳。
[bookmark: _Toc26260]4.2.3送丝管安装
安装送丝管时，应该注意：
· 松开锁紧螺丝，插入送丝管，以送丝管不与送丝轮摩擦且方便插入焊丝为宜；
· 插入合适位置后锁紧螺丝，以手摇送丝管无晃动为宜。
[image: IMG_261]
图 4.2.3
[bookmark: _Toc13148]4.2.4送丝管与焊接头组装
以21T型号手持焊枪为例，送丝管组装后如下图。应该注意：
· 根据焊接头型号选择对应连接块；
· 确保焊丝卡在铜嘴槽后，再锁紧内六角螺丝。
· 以图4.2.5为例，使用时调节(速度平衡A/B)使得AB实际送丝速度一致，用来控制焊接速度，通过调节（速度平衡C）来控制焊缝的堆高。
[image: 23adacdf171d43842650f3373245a25]
图 4.2.4
B
A
C

图 4.2.5



[bookmark: _Toc9461]4.3操作界面
送丝机配有7寸触摸屏，分辨率1024x600。
[bookmark: _Toc7497]4.3.1界面首页
          

	[bookmark: _Toc3617][bookmark: _Toc28669]编号
	[bookmark: _Toc22973][bookmark: _Toc10894]按键名称
	[bookmark: _Toc6976][bookmark: _Toc21279]功能
	[bookmark: _Toc27229][bookmark: _Toc16342]备注

	[bookmark: _Toc21060][bookmark: _Toc26274]1
	[bookmark: _Toc10823][bookmark: _Toc2778]脉冲模式/连续模式
	[bookmark: _Toc1221][bookmark: _Toc30220]单击切换为另一模式
	[bookmark: _Toc2007][bookmark: _Toc22696]脉冲模式用于鱼鳞纹焊接

	[bookmark: _Toc1921][bookmark: _Toc21013]2
	[bookmark: _Toc7125][bookmark: _Toc26878]设置
	[bookmark: _Toc13158][bookmark: _Toc19857]单击进入设置页
	

	[bookmark: _Toc12837][bookmark: _Toc7345]3
	[bookmark: _Toc1351][bookmark: _Toc25980]运行/停止
	[bookmark: _Toc32436][bookmark: _Toc8843]单击切换为对应状态
	[bookmark: _Toc6561][bookmark: _Toc29884]两者互斥，【停止】时电机不运转

	[bookmark: _Toc13051][bookmark: _Toc21552]4
	[bookmark: _Toc9979][bookmark: _Toc24498]手动送丝/手动回抽
	[bookmark: _Toc13324][bookmark: _Toc5944]单击电机正转/反转
	[bookmark: _Toc6408][bookmark: _Toc6263]手动送丝速度≠送丝速度

	[bookmark: _Toc15048][bookmark: _Toc12262]5
	[bookmark: _Toc19932][bookmark: _Toc5641]状态指示
	[bookmark: _Toc11997][bookmark: _Toc8695]绿灯表示电机转动
	[bookmark: _Toc19279][bookmark: _Toc24668]点击无效

	[bookmark: _Toc13628][bookmark: _Toc32471]6
	电机设置
	选择多个电机送丝或单个电机送丝
	

	7-1
	[bookmark: _Toc21932][bookmark: _Toc198]送丝速度
	[bookmark: _Toc4262][bookmark: _Toc6351]调节焊接时送丝速度快慢
	[bookmark: _Toc7473][bookmark: _Toc7742]连续模式下生效

	[bookmark: _Toc16320][bookmark: _Toc30871]7-2
	[bookmark: _Toc13967][bookmark: _Toc30447]平均速度
	
	[bookmark: _Toc20881][bookmark: _Toc11195]脉冲模式下生效

	8
	脉冲周期/平滑度
	显示相关数值
	




[bookmark: _Toc5020]4.3.2界面设置页
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	[bookmark: _Toc5606][bookmark: _Toc20777]9-1
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	[bookmark: _Toc23832][bookmark: _Toc12539]启动延迟
	[bookmark: _Toc27922][bookmark: _Toc21604]相对于焊接头出光信号，延后出丝
	[bookmark: _Toc29949][bookmark: _Toc12254]全局生效

	
	[bookmark: _Toc14433][bookmark: _Toc25855]回抽长度
	[bookmark: _Toc3074][bookmark: _Toc28057]断丝时电机反转，用于辅助断丝
	

	
	[bookmark: _Toc11022][bookmark: _Toc1241]补丝延迟
	[bookmark: _Toc16041][bookmark: _Toc6779]补丝和回抽的间隔时间，避免补丝过快而粘丝
	

	
	[bookmark: _Toc21445][bookmark: _Toc4275]手动送丝速度
	[bookmark: _Toc3613][bookmark: _Toc16925]电机正转的送丝速度，用于手动调试
	

	
	[bookmark: _Toc30141][bookmark: _Toc1371]手动回抽速度
	[bookmark: _Toc12244][bookmark: _Toc14877]电机反转的回抽速度，用于手动调试
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	脉冲周期
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	10
	速度平衡
	微调单电机速度。实际速度=送丝速度（平均速度）+速度平衡
	

	[bookmark: _Toc6271][bookmark: _Toc23520]11
	补丝长度
	设置单电机的补丝长度
	

	12
	系统版本
	显示系统的硬件、软件版本号
	避免混用

	
	通讯状态
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	语言
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5、 [bookmark: _Toc3676]维护保养
[bookmark: _Toc7824]5.1日常维护
日常使用注意事项：
· 设备应有效接地；
· 保护触摸屏，避免屏幕面板被挤压、砸伤；
· 正确安装焊丝，定期检查、疏通，避免装配不当产生的摩擦，导致金属屑堵塞送丝轮箱和送丝管；
· [bookmark: _Toc29561]恶劣环境工作时，注意防水、防尘，设备不可泡水。
5.2故障处理
[bookmark: _Toc23071]5.2.1控制逻辑
[bookmark: _Toc314]送丝机通过尾部的两芯插头信号线，接到控制盒的信号接口二的5/6脚（标送丝机+/-），焊接出光时控制盒主板给出送丝使能信号，送丝机主控板驱动单机运行，送丝机开始工作。
5.2.2主板接口
[image: 5]
图 5.2.2
	接口丝印
	接口定义
	接口脚位
	脚位定义
	对应接口

	J1
	24V电源接口
	1
	WIN
	开关电源
	+V0

	
	
	2
	GND
	
	-V0

	J2
	直流电机接口
	1
	电机+
	A-电机
	红线

	
	
	2
	电机-
	
	黑线

	J11
	直流电机接口
	1
	电机+
	B-电机
	红线

	
	
	2
	电机-
	
	黑线

	J12
	直流电机接口
	1
	电机+
	C-电机
	红线

	
	
	2
	电机-
	
	黑线

	J3
	通讯接口
	预留接口，通常不接


	J4
	屏幕接口
	1
	-
	屏幕
	GND

	
	
	2
	T
	
	RXD

	
	
	3
	R
	
	TXD

	
	
	4
	+
	
	VCC

	J5
	送丝使能接口
	1
	GND
	两芯航插
	2脚

	
	
	2
	START
	
	1脚

	J6
	外部IO接口
	预留输入，通常不接


	[bookmark: _Toc30711]J7
	外部V0C接口
	预留输入，通常不接


	J8
	外部24V接口
	预留输出，通常不接


5.2.3常见异常及处理
1、送丝速度不一致
最终出丝效果受送丝管弯曲、焊丝装配、电机质量等多方面影响，在保持送丝管呈直线的前提下，可分别调节各电机“速度平衡”参数，使实际效果达到一致。
2、断丝效果不一致
通过分别调节“补丝长度”可以补偿焊丝之间的断丝差异。
[bookmark: _GoBack]3、单个电机异常
可能为主控板端口异常、电机故障或接线松动。可以将正常和异常的电机交叉测试，如图5.2.2中“J2”“J11”“J12”。进一步确定故障点。
4、送丝机整体不送丝
可能为主控板故障或者线路故障。
排查送丝机故障时，应确保焊接控制盒的送丝使能信号正常。
可通过观察焊接系统【监测页】或【诊断页】的【送丝使能信号】初步判断送丝机是否正常：
若按下扳机后，焊接系统【监测页】的【送丝使能信号】指示灯亮（绿色），但送丝机实际未送丝；或者进入焊接系统的【诊断页】，将【送丝使能】开关打开，理论输出状态灯亮（绿色），但送丝机实际未送丝，则初步判断送丝机未正常工作。

[image: 3aa04ab57aaad7abaf66d04312d30e1]
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